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SpritzgieBform zum Herstellen von Gummi- oder Kunststof fartike ln 

Die Erfindung bezieht sich auf SpritzgieBformen zum Herstellen von ring- 
formigen oder mit Aussparungen versehenen Gummi- oder Kunststof fartikeln, 
rait einer einen Teil der Vandungen des Zufiihrungskanals fur die GieBmasse 
bildenden und Einspritzkanale aufweisenden Formplatte und einer in Gegen- 
uberstellung zu dieser angeordneten, eine an eine Unterdruckquelle an- 
schlieBbare Entluf tungsbohrung aufweisenden Formplatte. 



Das Herstellen einwandf reier Formartikel durch Spritzgieflen setzt eine 
wirksame EntlUftung der Forme'nhphlraume voraus, da die flussige oder 
hochplastische GieBmasse unter erhohtem Druck in eine von Anfang an 
geschlossene Form eingebracht werden muB. Wird die in den Hohlraumen 
enthaltene Luft am vollstandigen Entweichen vor der eindringenden .GieB- 
masse gebindert, so wird sie in Gestalt von Einschlussen oder nach 
auBen offenen Lurikern in die Formartikel auf genommen, die da durch in 
aller Regel unbrauchbar werden und AusschuB bilden. Es 1st zwar bekannt, 
eine ausreichende Entliiftung durch Anbringen f einer Ehtluftungsbohrungen 
zu gewahrleisten; doch bedurfen solche Entluf tungsbohrungen nach jedem 
SpritzgieBvorgang sorgfal tiger Prufung und Reinigung, well die GieBmasse 
unvermeidlich in sie eindringt und sie damit in der Folge auBer Funktion 
setzt. Andererseits zeichnen sie sich ah den fertigen. Artikeln in Form 
von Pickeln oder Stacheln ab und geben daher AnlaB zu kostehverursachen- 
den Nacharbeiten. Das teilweise Auskleiden der Formenhohlraume mit Sin- 
termetallen Oder anderen porosen Stoffen nach bekannten Vorsehlagen hat 
sich in der Praxis nicht bewShrt; denn es zeigte sich in alien Fallen, 
daB die der Luf tabfiihrung dienenden feinen Poren schon nach verhaltnis- 
maBig kurzer Betriebszeit verstopfen und dann nicht mehr gereinigt wer- 
den konnen. 

Eine im Vergleich zu dem drucklbsen Abstrbmen der Luff iiber Entliiftungs- 
bohrungen oder uber Schleif rief en in den PaSflachen der Tormplatten 
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wesentlich wirksamere Entluftung laBt sich durch Beauf schlagen der For- 
menhohlraume mit einera Unterdruck erzielen. Dabei entsteht jedoch das 
Problem, die beispiel sweise an eine Vakuumpumpe angeschlossene vergleichs- 
weise weite Entliif turigs- bzw. Absaugebdhrung im richtigen Augenblick zu 
verschlieBen, urn einerseits raoglichst vollstandige Entluftung zu erzie- 
len, andererseits aber das Eindringen von GieBmasse zu verhindern. Nach 
einem aus der deutschen Of f enlegungsschrif t 2 200 31** bekannten Vorschlag 
wird dieses Problem dadurch gelost, daB die MUndung der Entluf tungsbohrung 
in einer dem Einspri tzkanal gegenliberliegenden Wandung des Formenhohlrau- 
mes angeordnet und durch ein entgegen der Einspri tzrichtung pffnendes 
Hubventil verschlieBbar ist. Die Ariwendung des bekannten Losungsprinzips 
ist aber dann ausgeschlossen oder nur mit umf angreichen konstruktiven 
Aufwendungen moglich, wenn die in ihrem mittleren Bereich offene Gestalt 
der herzustellenden Former tikel einen den Formenhohlraum durchsetzenden 
Formkern bedingt. Es ist die Aufgabe der Erfindung, insbesondere fiir " h 
solche und ahnliche Falle t grundsatzlich aber auch in weiterem Rahmen 
brauchbare neuartige Anordnungen und Gestaltungen zum wirksamen Entluf- , ; 
ten der Formenhohlraume mit Hilfe von Unterdruck und zum rechtzeitigen ; . 
selbsttatigen Unterbrechen der Unterdruckbeauf schlagung als Vorausset- 
zung fiir das Herstellen gratfreier, verpackungsf ertiger Formartikel an-i ; , 
zugeben* 

Nach der Erfindung ist zum Losen der gestellten Aufgabe fiir SpritzgieB- 
fbrmen der eingangs geschilderten Gattung vorgesehen, daB die die Ein- 
spri tzkanale aufweisende Formplatte unter dem statischen Bruck der GieB- 
masse in dem Zufiihrungskanal elastisch verformbar ist und- einen den Ring- 
raura bzw. die Aussparung der Artikel abformenden, im yerformten Zustand 
der Formplatte die Entluf tungsbohrung abschlieBenden Formkern tragt. In 
Ausfiihrung dee Erf indungsgedankens kann der Formkern gemafc einem Teii- 
merkmal der Erfindung entweder unmittelbar an die die Entluf tungsbohrung 
aufweisende Formplatte im Bereich der MUndung der Entluf tungsbohrung an 7 
preBbar sein oder aber wahlweise stattdessen gemaB einem anderen Teil- 
merkmal der Erfindung mit einem in die Entluf tungsbohrung eingesetzten, 
unter dem, EinfluB einer standig wirksamen Ruckstellkraft in den Formen- 
hohlraum offnenden Hubventil in Wirkverbindurig stehen. 
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Die Erfindung schbpft die Vorteile der Unterdruckbeauf schlagung des For- 
menhohlraumes im vollen Omfang ohne Zugestandnisse an die Genauigkeit 
und Qualitatsbeschaf f enheit der Formartikel aus. Indem sie die gering- 
fugigen elastischen Durchbiegungen eines Teiles der Formwande zu Steu- 
ern der Luf tabsaugung ausnutzt, erreicht sie 'den AbschluB der Entluf tung 
und damit die Herstel lung allseitig geschiossener Formwande zu dem Zeit- 
punkt, in dem der Einspritzdruck sich unmittelbar vor den Einspritzkana- 
len aufbaut und die GieBmasse in den Formhohlraum einzustromen beginnt. 
BeigroBtmoglicher Sicherheit gegen das Verbleiben auch hur geringer Rest 
luftmengen innerhalb des Fonnenhohlraumes wird damit andererseits auch 
das EinflieBen von GieBmasse in eine noch offene-oder unvollstandig ge- 
-schlossene Entliif tungsbohrung verhiridert, so daB die Gewahr fur die Fer- 
tigung einwandfreier Formartikel gegeben ist* 

Die erfindungsgemaB angestrebte Verformbarkeit der den Formkern tragen- 
den Formplatte kann durch membranartige Gestal tung der Platte, durch 
zweckentsprechende Werkstof fwahl Oder andere konstruktive MaBnahoen er- 
zielt werden. In einer bevorzugten Ausf uhrungsform ist die Formplatte 
in ihren den Formenhohlraumbegrenzenden Bereichen mit gegeniiber den 
angrenzenden auBeren Bereichen wesentlich verminderter Wandstarke aus- 
gebildet. 

Zur Verdeutlichung der Erfindung sind zwei Ausf uhrungsbeispiele in der 
Zeichnung schematisch dargestellt. In der Zeichnung ist: 

Fig* 1 einTeil stuck einer SpritzgieBform im geschlossenen 
Zustand im Querschnitt und 

. Fig. 2 eine Variante der Erfindung in gleichartiger Darstellung. 

Die in Fig. 1 gezeichnete SpritzgieBform 1st aus yier Formplatten 3, *V 
5 und 6 zusammengesetzt, wobei die beiden inneren Formplatten *f, 5 in 
mehreren uber ihre Flache verteilten Ausnehmungen ihrerseits wiederum 
raehrteilig aufgebaute Formeinsatze aufnehmen. * Wenn aus Grunden wirt- 
schaftlicher Fertigung auch vorwiegend derartige Formen mit- einer Viel- 
zahl von Formnestern fiir das SpritzgieBen eingesetzt werden, so ist die 
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Erfindung doch keineswegs darauf beschrankt, sondern sie konnte in 
gleicher Weise in Verbindung mit einteiligen Formen angewandt werden. 
Der Ausdruck "Formplatte" ist insofern im veitesten Sinne zu verstehen, 
und er schliefit auch die Auf baukomponenten einzelner Formeinsatze ein. 

Die Formeinsatze Bind in dem gezeichneten Ausfuhrungsbeispiel jeweils 
aus einer Bodenplatte 7 und einer Deckplatte 8 zusammengesetzt, die 
beide der unmittelbaren Druckeinwirkung der au&eren Formplatten 3, 6 
unterliegen, wenn die gesamte Spri tzgieftform in eine nicht gezeichnete 
PreBvorrichtung eingesetzt ist und in dieser geschlossen -gehalten wird. 
Die Deckplatte 8 tragt in einem buchsenartigen Ansatz einen durch einen 
Sprengring 10 gesicherten Formring 9, dessen Innenmantel die Aufienwan- 
dungen des Forraerihohlraumes 13 bilden und dessen Stirnflachen beider- 
seits kraf tschliissig an den einander zugekehrten Innenflachen der Plat- 
ten 7 und 8 anliegen. In die Teilungsebene zwischen den Formplatten 5, 
6 ist ein Zufuhrungskanal 11 fur die SpritzgieBmasse eingearbeitet . Im 
Bereich der Formeinsatze erweitert sich der Zufuhrungskanal 11 zu einem 
mindestens den Formenhohlraum 13 ubergreifenden Ver;teilerraum r von; dem 
aus zwei oder-mehr dusenartig die Deckplatte 8 durchbrechende Einspritz- 
kanale 13 in den Formenhohlraum miinden. - \ 

Die Deckplatte 8 tragt auf ihrer der Bodenplatte 7 zugekehrten Inneh- 
flache einen feet rait ihr verbundenen zentrischen Formkern 1*f, der den 
Formenhohlraum 13 uber nahezu seine ganze Tiefe durchsetzt und diesem 
die ringfSrmige Gestalt verleiht. In dem die Einspritzkanale 12 aufwei- 
senden Ringabschnitt zwischen den Formkern Ah und dem SuBeren Formring 
9 ist die Deckplatte 8 in ihrer Wandstarke so weit geschwacht, daB sie 
sich unter den auftretenden Einspritzdrucken in dem Zufuhrungskanal 11 
elastisch in Richtung nach der Bodenplatte 7 durchbiegen kann. 

In eine in bezug auf den Formenhohlraum 13 zenirische Bdhrung 17 in der 
Bodenplatte 7 des Formeinsatzes ist ein Kegelventil 15 mit Schaft glei- 
tend beweglich eingesetzt. Der Kopf des Kegel ventils 15 ist zum SchlieBen 
auf die zu einem kegeligen Ventilsitz erweiterte Mundung der Bohrung 17 
eingerichtet und bildet im SchlieBzustand einen Teil der Wandungen des 
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Formenhohlraumes, wahrend er sich in seinem gezeichneten Of fnungszustand 
unter der Wirkung einer. zwischen den Ventilschaft und der Formplatte 5 
sich abstiitzenden Riickstell f eder 16 in den Formenhohlraum hinein in Rich- 
tung nach der Deckplatte 8 verschiebt. Unter der standig wirksamen Feder- 
kraft wird er in kraf tschlussigem Anschlag an dem Formkern 1^ gehalten. 

Die Bohrung 17 ist liber eine Bohrung 18 in der Formplatte 3 an eine.nicht 
gezeichnete Vakuumpumpe oder eine andere Unterdruckquelle angeschlossen, 
so daft der Formenhohlraum 13 im Of fnungszustand des Kegelventils 15 abge- 
saugt werden kann . Ein ungehinderter Durchgang der abstromenden Luft wird 
durch Langsnuten oder durch zwecken tsprechende Unterbemessung des VentiJ- 
schaftes in bezug auf die Bohrung 17 gewahrleistet . 

- Die Zeichnung zeigt einen Formeneinsatz der beschriebenen Spritzgieliform 
im geschlossenen Zustand vor oder zu Beginn eines GieBvorganges, wobei 
die Ruckstellfeder 16 das Kegelventil 15 in Wirkverbindung mit dem Form- 
kern Vk von seinem Ventilsitz abgehoben hat. Der Entluf tungsweg (Pfeil 
"vac") ist daher bis nach dem Formenhohlrauw 13 hin offen. Mit dem Ein- 
schieBen der G'ieBmasse in den Zufuhrkanal 11 wird der Spritzdruck auf 
die Deckplatte 8 wirksam, und diese sucht der einseitigen Druckbeauf- 
schlagung unter Durchbiegung auszuweichen. Das Ausmaft dieser Ausweich- 
bewegung reicht aus, um lib er den Formkern 14 das Kegelventil 15 auf sei- 
nen Sitz zu pressen und damit die Verbindung des Formenhohiraumes 13 
nach der Entliif tungsbohrung 17 zu unterbrechen. 

Form und Anordnung des Kegelventils 15 gestatten, es nach dem Offnen der 
Spritzgieftform zum Auswerfen der fertigen .Formartikel zu verwenden. 

In der Ausf uhrungsfdrm gemaB Fig. 2 wird anstelle eines besonderen Ven- 
tils der Formkern 1** selbst als VerschluBkorper gegenuber der Entluf tungs- 
bohrung 17 verwendet. Der Formkern befindet sich in diesem. Falle, in der 
gezeichneten Ruhestellung in geringem Abstand von der Gegenflache der 
Bodenpiatte 7 und wird im Verlaufe der Ausweichbewegung der biegsamen 
Deckplatte 8 dichtend auf die Mundung der Entluf tungsbohrung gepreBt. 
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Patentanspriiche; 

r \ 

1 .JSpritzgieflform zuni Herstellen von ringforraigen oder mit Aussparungen 
Vy versehenen Gummi- oder Kunststof fartikeln, wit einer einen Teil der 
Wandungen des Zuf uhrungskanals fiir die GieGmasse bildenden und Ein- 
spritzkana^Le aufweisenden Formplatte und einer in GegeriUbersteilung 
zu dieser angeordneten , eine an eine hu terd'ruckquelle anschlieftbare 
Entluftungsbohrung aufweisenden Formplatte, dadurch gekennzeichnet, 
daB die die Einspri tzkanale ( 12) aufweisende Formplatte (8) unter 
dem statischen Druck der GieBmasse in dem Zuf uhrungskanal (11) ela- 
stisch verformbar ist und einen den Ringraura bzw. die Aussparung 
der Artikel abformenden, im verformten Zustand der Formplatte die 
Entluftungsbohrung (17) abschliefienden Formkern (1*0 tragt. 

2. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi der Formkern (1*0 
unmittelbar an die die Entluftungsbohrung (17) aufweisende Formplatte 
(7) im Bereich der Mundung der Entluftungsbohrung anprefibar ist. 

3. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiqhriet, dafi der Formkern d4) 
mit einem in die Entluftungsbohrung (1?) eingesetzten, unter dem 
Einflufi einer standig wirksamen Ruckstellkraft (Feder 1.6) in den 
Forraenhohlraum (13) of fnenden Hubventil ( 15) in- Wirkverbindung 
steht. :r? 

k. Form nach den Anspriichen 1 bis 3* dadurch gekennzeichnet, dafc die 
den Formkern (14) tragende Formplatte (8) in ihren den Forraenhohl- 
raum ( 13) .begrenzenden Bereicheri mit gegeniiber den angrenzenden 
aufieren Bereichen wesentlich verminderter Wandstarke ausgebildet 
ist. 

Hannover, den 30; Mai 1975 
75-^6 P / 51 G/Su Sii/Lo 
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